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Die Erfindung betrifft eine insbesondere fur Kraftfshrzeu- 
ge geeignete Metalffelge (1). Urn der Feige (1) ohne eine 
Vergrofcerung des Montageaufwands gegenuber herkommli- 
chen Felgen ein erhebiich geringeres Gewicht und trotzdem 
eine gleich groBe oder groBere Stabilrtat zu verleihen, 
besteht diese erfindungsgemaB mindestens teilweise aus 
zwei oder mehr an vorgegebenen Stellen paarweise verbun- 
denen dunnen Metallblechen (2, 3, 4. 5, 8), wetehe minde- 
stens zum Teil durch Erwarmung und Gaszufuhr zwischen 
die Metallbleche (2, 3; 3 r 4; 3, 4, 5. 6) piastisch verformt 
worden sind und mindestens einen durch die Gaszufuhr 
gebiideten geschlossenen Hohlraum (8, 8a) begrenzen. 
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Abstract of DE19700320 

The metal flange is made up of, at least partially, two or more connected thin metal sheets (2-6) 
arranged, pairwise, in given positions. The sections between the metal sheets are plastically deformed 
through heating and gas supply. The metal sheets may be made out of a deformable superplastic 
material. The metal sheets may be connected on a given position through diffusion welding, and may 
be, between the given position, partially coated with a separating segment (18). The neighbouring 
metal sheets may be connected along a circular arc (20) that is concentric to a middle axis (19) of the 
flange. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine insbesondere fur Kraft- 
fahrzeuge geeignete Metallfelge. 

Wahrend serienmaBig an Personenkraftfahrzeugen 
angebrachte Metallfelgen zumeist noch aus Stahl beste- 
hen, fmden in den letzten Jahren insbesondere bei 
Hochgeschwindigkeitsfahrzeugen zunehmend auch ge- 
gossene Oder geschmiedete Leichtmetallfelgen aus Alu- 
minium oder Magnesium oder Legierungen dieser Me- 
talle Verwendung, wobei der Vorteil von Leichtmetall- 
felgen hauptsachlich in einer Verringerung der ungefe- 
derten Masse des Kraftfahrzeugs besteht 

Zur noch weiteren Verringerung des Felgengewichts 
wurde in der Europaischen Patentanmeldung mit der 
Verdffentlichungsnummer 0 281 903 bereits vorgeschla- 
gen, Teile der Felge, namlich den Felgeninnenteil bzw. 
Radstern aus Titan zu f ertigen, z. B. durch Verformung 
von Utanblech in superplastischem Zustand Da das In- 
nenteil wegen der groBeren Festigkeit und des hdheren 
Rohstoffpreises des Titanblechs eine geringere Materi- 
alstarke als vergleichbare Innenteile aus Aluminium- 
und/oder Magnesiumwerkstoffen aufweist, konnen die 
das Reifenbett bildenden FelgenauBenteile jedoch nicht 
unmittelbar am Felgeninnenteil befestigt werden, da 
dies bei Verwendung herkommlicher FelgenauBenteile 
ein zu schmales Reifenbett und eine nicht ausreichende 
Belastbarkeit des Felgeninnenteils im Hinblick auf eine 
radiale Abstutzung der FelgenauBenteile zur Folge hat- 
te, Aus diesen Grunden muB am auBeren Rand des Fel- 
geninnenteils eine zusatzliche Ringscheibe aus Alumini- 
um und/oder Magnesium angebracht werden, welche 
jedoch das Gewicht der Felge wieder vergrofiert Au- 
Berdem steigt der Aufwand fur die Montage und die 
Lagerhaltung der Teile infolge der groBeren Anzahl von 
Einzelteilen. 

Es sind bereits Verfahren zur Erzeugung von mit 
Hohlraumen versehenen Bauteilen, wie beispielsweise 
groBflachigen doppelwandigen und tragenden Bautei- 
len vonTriebwerken, Flugzeugen oder Kraftfahrzeugen 
(DE-OS 42 41 421), Druckgasspeichertanks fQr Kraft- 
fahrzeuge (EP-A-0 633 422 Al) oder Wandverkleidun- 
gen (US PS 5^99,406) bekannt, bei denen zwei oder 
mehr dQnne Metallbleche vor oder nach einer superpla- 
stischen Verformung eines oder samtlicher Bleche an 
vorgegebenen Stellen z. B. durch DiffusionsschweiBen 
(DE-OS 42 41 421, EP-A-0 633 422 Al) miteinander ver- 
bunden werden. Eine Fertigung von Felgen unter Ein- 
satz derartiger Verfahren ist jedoch wegen der verhalt- 
nismaBig komplizierten Formgebung der Felgen bisher 
nicht vorgescWagen worden. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine insbesondere fur Kraftfahrzeuge geeig- 
nete Metallfelge dahingehend zu verbessern, daB sie 
ohne erne VergroBerung des Montageaufwands gegen- 
uber herkommlichen Felgen ein erheblich geringeres 
Gewicht und trotzdem eine gleichgroBe oder groBere 
Stabilitat aufweist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Felge mindestens teilweise und vorzugsweise 
ganz aus zwei oder mehr an vorgegebenen Stellen paar- 
weise verbundenen dunnen Metallblechen besteht, wel- 
che mindestens zum Teil durch Erwarmung und Gaszu- 
fuhr zwischen die Metallbleche superplastisch verformt 
worden sind und mindestens einen durch die Gaszuf uhr 
gebildeten geschlossenen Hohlraum begrenzen. Der Er- 
findung liegt der Gedanke zugrunde, daB sich die Stabi- 
lity und insbesondere die Biegesteiflgkeit einer Felge 
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dadurch erhohen laBt, daB man an Stelle eines das Fel- 
geninnenteil oder das FelgenauBenteil bildenden massi- 
ven Metallformteils mit einer relativ groBen Material- 
starke zwei oder mehr dunne Metallbleche verwendet, 
5 welche an mehreren Stellen paarweise gegeneinander 
anliegen und miteinander verbunden sind und angren- 
zend an die Verbindungsstellen divergieren, wobei sich 
mindestens eines der Bleche jedes Paars benachbarter 
Bleche unter Bildung eines Hohlraums zwischen deren 
io einander zugewandten Breitseitenflachen vom benach- 
barten Blech weg wolbt 

Im Hinblick auf die Stabilitat der Felge konnte der 
zwischen den Blechen gebildete Hohlraum grundsatz- 
lich offen sein, jedoch wird ein geschlossener Hohlraum 
is bevorzugt, zum einen, weil die Metallbleche bei der 
Herstellung mindestens an den Randern der Bleche gas- 
dicht gegeneinander anliegen sollten, urn Gasleckagen 
wahrend der Gaszufuhr zu vermeiden, und zum ande- 
ren, weil sich ein derart gebildeter Hohlraum zur Unter- 
20 bringung einer Luftreserve nutzen laBt, welche die Si- 
cherheit der Fahrzeuginsassen erh5ht, da sie im Fall 
eines plotzlichen Druckabfalls in einem auf die Felge 
aufgezogenen Reifen bei hoher Fahrgeschwindigkeit in 
diesen einstromen kann und dadurch die Neigung des 
25 Kraftfahrzeugs zum Ausbrechen oder Schleudern ver- 
ringert, bis das Kraftfahrzeug soweit abgebremst wor- 
den ist, daB sein Fahrer es trotz eines drucklosen oder 
platten Reif ens beherrschen kann. 
Zur Unterbringung der Luftreserve wird bevorzugt 
30 ein Hohlraum genutzt, welcher an das von einem umlau- 
fenden FelgenauBenteil gebildete Reifenbett angrenzt 
und welcher eine zweckmaBigerweise nachtraglich ein- 
gebrachte, in das Reifenbett mundende Offnung auf- 
weist, in die ein Oberdruckventil eingesetzt sein kann, 
35 das sich bei Oberschreiten einer vorgegebenen Druck- 
differenz zwischen dem Hohlraum und dem Reifenbett 
mit dem aufgezogenen Reifen selbsttatig offnet 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, daB die Metallbleche aus einem superplastisch ver- 
40 f ormbaren Material bestehen, wie beispielsweise gewis- 
sen Titan-, Aluminium- oder Stahllegierungen, die an 
den vorgegebenen Stellen durch Diffusions- oder ggf. 
durch ExplosionsschweiBen miteinander verbunden 
werden, bevor die superplastische Verformung der Ble- 
45 cheerfolgt 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
der Erfindung besteht die Felge im Bereich ihres an 
einer Achse befestigbaren Innenteils aus drei dunnen 
Metallblechen, von denen zwei eine der Achse zuge- 
50 wandte innere Stimwand bzw. eine von der Achse abge- 
wandte auBere Stimwand bilden, wahrend mindestens 
ein weiteres Metallblech abwechselnd mit der inneren 
und der auBeren Stimwand verbunden ist, so daB es eine 
im Querschnitt zickzackformige Verstrebimg zwischen 
55 der inneren und auBeren Stimwand bildet Die Bleche 
bilden dadurch eine Kastentragerstruktur, welche Hohl- 
raume mit im wesentlichen dreieckigem Querschnitt 
umschlieBt, wodurch sich eine sehr hohe Stabilitat erzie- 
len laBt 

$o In die auBere Stimwand kann zweckmaBig bei der 
superplastischen Verformung der Metallbleche ein Pro- 
fil eingepragt werden, das zum einen die Steifigkeit der 
auBeren Stimwand in radialer Richtung und/oder in 
Umfangsrichtung erhoht und zum anderen als dekorati- 
es ves Element dient, wie es bei den meisten Felgen ublich 
ist An Stelle des Profils kann die auBere Stimwand an 
denjenigen Stellen, an denen sie flachig gegen eine 
Wand des zur superplastischen Verformung eingesetz- 
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ten Fonnwerkzeugs anliegt, auch mit Durchbrechungen rend ein das Reif enbett 1 1 begrenzender FelgenauBent- 

versehen sein, die einerseits zur Gewichtsreduzierung eil 12 von den zwei in der Mitte des Reifenbetts 11 

und andererseits ebenfalls als dekoratives Element die- miteinander verschweiBten ringformigen Blechen 5, 6 

neiL gebildet wird, von denen das eine (6) im Bereich des 

Zur Anpassung an die runde Form der Felge sind die 5 einen Felgenhorns 15 gegen das die hintere Stirnwand 

ieweils benachbarten Metallbleche vorzugsweise ent- der Felge 1 bildende Blech 4 anliegt und in Umfangs- 

lang von Kreisbogen verbunden, welche zu einer Mittel- richtung mit diesem verschweiBt ist, wahrend das ande- 

achse der Felge konzentrisch sind Eine zusatzliche Ver- re (5) im Bereich des anderen Felgenhorns 14 gegen das 

steifung in Umfangsrichtung kann zweckmaBig dadurch Versteifungsblech 3 anliegt und zusammen mit diesem 

erreicht werden, daB die benachbarten Metallbleche au- io in Umfangsrichtung mit dem die vordere Stirnwand der 

Berdem entlang von Radien oder Radienabschnitten Felge lbildenden Blech 2 verschweiBt ist 

verbunden sind, welche zwischen den in Umfangsrich- Die Stellen 18, an denen die jeweils benachbarten 

tune verlaufenden konzentrischen Verbindungsstellen Bleche 2, 3 bzw. 3, 4 miteinander verschweiBt smd, he- 

angeordnet sind S en einerseits auf Kreisbogen 20, welche zu einer Mit- 

Um die Materialstarke im Bereich von Durchtrittsoff- is telachse 19 der Felge 1 konzentrisch sind, und anderer- 

nungen fur Radbolzen gering zu halten und eine Ab- seits im Bereich von Radien oder Radienabschnitten 21, 

dichtung der benachbarten Hohlraume zu gewahrlei- welche die Kreisbogen 20 untereinander verbinden (in 

sten, sieht eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Fig. 1 fur die Bleche 2 und 3 schraffiert dargesteUt). Die 

Erfindung vor, daB die Metallbleche in diesem Bereich miteinander verschweiBten Bereiche der benachbarten 

urn die Durchtrittsoffnungen herum gegeneinander an- 2 o Bleche 2, 3 bzw. 3, 4 umschlieBen demzufolge mehrere in 

Hegen und miteinander verbunden sind, womit sich Umfangsrichtung einerseits und in radialer Richtung an- 

eleichzeitig auch noch eine Versteifung der Felge errei- dererseits nebeneinander angeordnete Bereiche, in de- 

chen laBt nen die benachbarten Bleche 2, 3 bzw. 3, 4 einen Ab- 

Ein luftdichter AbschluB der Hohlraume am auBeren stand voneinander aufweisen und mit ihren einander 

Umfang der Felge laBt sich bevorzugt dadurch errei- 25 zugewandten BreitseitenflSchen jeweils einen der von 

chen, daB die Metallbleche im Bereich der beiden Fel- den verschweiBten Bereichen begrenzten Hohlraume 8 

genhorner gegeneinander anliegen und miteinander bilden. Die verschweiBten Bereiche erstrecken sich 

verbunden sind, wodurch gleichzeitig die Materialstarke nicht durchgangig urn die gebildeten Hohlraume 8 her- 

in diesem Bereich gering gehalten werden kann. urn, sondern smd jeweils an einer oder mehreren Stellen 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in der 30 25 unterbrochen, so daB jeweils benachbarte Hohlrau- 

Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiels naher er- me 8, welche sich auf einer der beiden Seiten des Blechs 

lautert Eszeigen: 3 befinden, miteinander kommunizieren. Diese Unter- 

Rg 1 eine Draufsicht auf die auBere Stirnseite einer brechungen 25 sind fur die Gaszufuhr in die Hohlraume 

Felge mit partiell weggenommenen Teilen; 8 erforderlich, wie spater in Verbindung mit dem Her- 

Fi2. 2 einen Schnitt durch die Felge entlang der Linie 35 stellungsverfahren naher erlautert wird 

2-2 der Fig. 1. Das * e vordere Stirnwand bildende Blech 2 weist 

" Die in der Zeichnung dargestellte Felge 1 fur ein Per- jeweils mehrere stemformig in radialer Richtung zwi- 

sonenkraftfahrzeug ist ein integrales Bauteil aus insge- schen der Mitteiachse 19 und seinem auBeren Umfang 

samt funf dunnen Metallblechen 2, 3, 4, 5, 6, die aus angeordnete Durchbrechungen 28 auf, die zur Matenal- 

einem durch superplastische Verformung formbaren 40 einsparung und zur Gewichtsverminderung der Felge 1 

Material, beispielsweise aus einer Titan-Aluminium-Le- beitragen, ohne die Stabilitat der Felge 1 merklich zu 

gierung bestehen und in Abhangigkeit von den Materi- verringern. Die Durchbrechungen 28 verbessern auBer- 

aleigenschaften des verwendeten Werkstoffs und der dem wahrend der Fahrt die Abfuhr der teilweise m die 

Lage des Blechs jeweUs eine Materialstarke zwischen Felge 1 abgeleiteten, durch die Walkarbeit des Reifens 

13 und 4 mm aufweisen. 45 beim Fahren entstehenden Warme und ermoglichen zu- 

Die Metallbleche 2, 3, 4, 5, 6 sind jeweils paarweise an dem eine Gaszufuhr in die unterhalb der Durchbrechun- 

vorgegebenen Stellen auf ihren einander zugewandten gen 28 angeordneten Hohlraume 8 zwischen den beiden 

benachbarten Breitseitenflachen miteinander ver- Blechen 2, 3, so daB diese urn die Hohlraume herum 

schweiBt und divergieren angrenzend an die ver- durchgehend miteinander verschweiBt werden konnea 

schweiBten Bereiche unter Bildung von Hohlraumen 8, 50 Die Durchbrechungen 28 werden bereits vor dem Ver- 

welche jeweils von zwei einander benachbarten Metall- schweiBen der Bleche 2, 3, 4, 5, 6 und der superplasti- 

blechen 2, 3- 3 4; 4, 5, 6 begrenzt werden und teilweise schen Verformung in das Blech 2 eingebracht 

untereinander in Verbindung stehen. Die vordere Stirnwand weist bei dem dargestellten 

Von den funf Metallblechen 2, 3, 4, 5, 6 bildet das in Ausfuhrungsbeispiel eine im wesentlichen ebene Sdm- 

Flg. 2 zuoberst angeordnete Blech 2 die vordere Stirn- 55 fl^che 30 auf. Diese kann jedoch audi leicht gewolbt 

wand der Felge 1, welche nach der Befestigung an einer oder mit einem Profil versehen sein. 

Radachse eines Personenkraftwagens (nicht dargesteUt) Die Felge 1 besitzt insgesamt fQnf Durchtnttsoffnun- 

von der Achse weg nach auBen weist, wahrend das in gen 31 fur axiale Befestigungsbolzen 32, nut denen die 

Fig. 2 zuunterst angeordnete Blech 4 die hintere, der Felge 1 an der Achse eines Kraftfahrzeugs festge- 

Achse zugewandte Stirnwand der Felge 1 bildet Zwi- eo schraubt wird Um die Durchtrittsoffnungen 31 herum 

schen den einander zugewandten inneren Breitseitenfla- liegen die drei Bleche 2, 3, 4 durchgehend gegenein- 

chen der beide Bleche 2, 4 erstreckt sich ein weiteres ander an und sind miteinander verschweiBt, so daB an 

Blech 3 uber den gesamten Querschnitt der Felge 1, diesen SteUen einerseits die WandstSrke der Felge 1 

welches abwechselnd mit den beiden die Stirnwande relativ klein ist und die Verwendung kurzer Befesti- 

bildenden Blechen 2, 4 verschweiBt ist und diese nach 6 5 gungsbolzen 32 gestattet und andererseits ein Gasaus- 

Art eines Kastentragers versteift Die drei Bleche 2, 3, 4 tritt aus den der je weiligen Durchtrittsoffnung 31 be- 

bilden zusammen einen stirnseitig gegen die Achse des nachbarten Hohlraumen 8 verhindert wird. Im Bereich 

Kraftfahrzeugs anliegenden Felgeninnenteil 10, w^h- der Durchtrittsoffnungen 31 weist die vordere Stirn- 
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wand der Felge 1 jeweils eine im wesentlichen konische 
Vertiefung 34 zur Aufnahme der Kopfe 33 der Befesti- 
gungsbolzen 32 auf . 

Einer (8a) der Hohlraume 8, der von einem randnahen 
Bereich der hinteren Stirnwand, einem randnahen Be- 5 
reich des Blechs 3 und von den beiden Blechen 5, 6 
begrenzt wird und an das von den zuletzt genannten 
Blechen 5, 6 gebildete Reifenbett 11 angrenzt, dient zur 
Aufnahme einer Luftreserve, die im Falle eines plotzli- 
chen Druckabfalls in einem auf die Felge 1 aufgezoge- 10 
nen Reifen (nicht dargestellt) in diesen einstromen kann 
und die Geschwindigkeit des Druckabfalls verlangsamt 
Dieser Hohlraum 8a kann gegenuber den benachbarten 
Hohlraumen 8 zwischen den beiden Blechen 3 und 4 
geschlossen oder aber auch uber Unterbrechungen 25 in 15 
den verschweiBten Bereichen mit diesen und ggf. mit 
weiteren Hohlraumen 8 zwischen den genannten Ble- 
chen 3, 4 verbunden sein, so daB ggf. der gesamte frei- 
bleibende Raum zwischen den Blechen 3, 4 zur Aufnah- 
me der Luftreserve genutzt werden kann. In einem der 20 
Bleche 5, 6 befindet sich eine Luftdurchtrittsdffnung 38, 
die den Hohlraum 8a mit dem Reifenbett 11 verbindet 
Grundsatzlich kann die Durchtrittsoffnung 38 offen 
bleiben, so daB der Luftdruck im Hohlraum 8a demjeni- 
gen im Reifen entspricht, bevorzugt ist jedoch ein Uber- 25 
druckventil 39 in die Luftdurchtrittsoffnung 38 einge- 
setzt, das sich dffnet, wenn eine vorgegebene Druckdif- 
ferenz zwischen dem Luftdruck im Reifen und im Hohl- 
raum 8a uberschritten wird. 

Zur Herstellung der Felge finden entsprechend den 30 
Blechen 2, 3, 4, 5, 6 fiinf ebene Metallbleche mit kreisfor- 
migem UmriB Verwendung, deren AuBendurchmesser 
im wesentlichen dem AuBendurchmesser der spateren 
Felge 1 entspricht Wahrend drei der Bleche (2, 3, 4), 
welche im wesentlichen den spateren Felgeninnenteil 10 35 
und die Felgenhdrner 14 und 15 bilden, kreisfdrmig sind, 
sind die beiden anderen Bleche (5, 6) ringformig und 
bilden das Reifenbett 11 im spateren FelgenauBenteil 12 
sowie zusammen mit den Blechen 2, 3, 4 die Felgenhdr- 
ner 14, 15. 40 

Als erstes werden aus demjenigen Blech, welches die 
spStere vordere Stirnwand der Felge 1 bildet, die 
Durchbrechungen 28 ausgestanzt und die Bleche 2, 3 
und 4 mit den Durchtrittsoffnungen 31 fur die Befesti- 
gungsbolzen 32 versehen. Weiter werden die beiden 45 
ringformigen Bleche iibereinandergelegt, im Bereich ih- 
res inneren Umfangs miteinander verschweiBt, bei- 
spielsweise durch PreB- oder WiderstandsschweiBen, 
und im Bereich ihres auBeren Randes etwas auseinan- 
dergebogen, so daB sie zusammen mit jeweils einem 50 
oder zwei der kreisformigen Bleche (4 bzw. 2, 3) im 
Bereich der spateren Felgenhdrner 15 bzw. 14 jeweils 
zwischen ein Dichtlippenpaar einer zum superplasti- 
schen Verformen der Bleche verwendeten Blasiform ein- 
gelegt und eingespannt werden konnen. 55 

Vor dem Einspannen zwischen den beiden ringformi- 
gen Dichtlippenpaaren der Blasform wird jeweils min- 
destens eines von zwei benachbarten Blechen auf seiner 
dem anderen Blech zugewandten Breitseitenflache an 
denjenigen Stellen mit einem Trennmittel beschichtet, 60 
die nicht miteinander verschweiBt werden soli, d h. im 
Bereich der spateren Hohlraume 8 zwischen diesen Ble- 
chen, im Bereich der Unterbrechungen 25 in den ver- 
schweiBten Bereichen und im Bereich des spateren Rei- 
fenbetts 11 auf einer der einander zugewandten Breit- 65 
seitenflachen der Bleche 5, 6. Die Bleche werden dann in 
der in der Zeichnung sichtbaren Reihenfolge iibereinan- 
dergelegt, wobei die Durchtrittsoffnungen 31 zur Dek- 
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kung gebracht werden. Die oberen drei bzw. die unteren 
zwei Bleche 2, 3, 5 bzw. 4, 6 werden dann jeweils zwi- 
schen einem Dichtlippenpaar der Blasform eingespannt, 
deren Gestalt im wesentlichen der Gestalt der fertigen 
Felge 1 entspricht, so daB die vordere Stirnwand abge- 
sehen vom eingespannten Randbereich und dem Be- 
reich der Durchtrittsoffnungen 31 fur die Radbolzen 32 
flachig gegen eine benachbarte Formwand anliegt Im 
Bereich eines oder beider Felgenhdrner 14, 15 wird zu- 
vor jeweils ein dunnes Gaszufuhrrohr zwischen die Ble- 
che 2, 3; 3, 5 oder 4, 5 eingelegt 

Als nachstes wird die Blasform erwarmt und die Ble- 
che an den oben genannten, nicht mit Trennmittel be- 
schichteten Stellen durch DiffusionsschweiBen ver- 
schweiBt Zuletzt wird durch die Gaszufuhrrohre und 
ggf. durch die Durchbrechungen 28 ein heiBes Gas unter 
Druck zwischen die uber die Plastizitatsgrenze hinaus 
erwarmten Bleche 2, 3, 4, 5, 6 eingeblasen, wobei es 
durch die Unterbrechungen 25 in samtliche der mit 
Trennmittel beschichteten Bereiche zwischen den Ble- 
chen 2, 3; 3, 4; 3, 4, 5, 6 gelangt Durch den Druck des 
Gases verformen sich die Bleche 3, 4, 5, 6, bis sich das 
Blech 4 gegen eine gegenuberliegende Formwand an- 
legt, wobei das Blech 3 wegen der abwechselnden Ver- 
schweiBung mit den Blechen 2 und 4 zwischen den ver- 
schweiBten Bereichen zickzackformige Verstrebungen 
bildet Gleichzeitig werden die beiden Dichtlippenpaare 
auseinanderbewegt und geschwenkt, um einen vorgege- 
benen Abstand zwischen den Felgenhornern 14, 15 her- 
zustellen und diese etwas in axialer Richtung umzubie- 
gea Die Form des Reifenbetts 11 wird mit Hilfe einer in 
Umf angsrichtung verlaufenden Wand der Blasform her- 
gestellt 

Die konischen Vertiefungen 34, welche die Durch- 
trittsdffnungen 31 umgeben, konnen mit Hilfe von 
Stempeln geformt werden, deren Form derjenigen der 
Vertiefungen entspricht und die sich aus einer der vor- 
deren Stirnwand der Felge zugewandten Formwand 
herausbewegen, um die Bleche 2, 3, 4 um die Durch- 
trittsoffnungen 31 herum zusammen und gegen die ge- 
genuberliegende Formwand zu drucken. 

Die Felge 1 wird zur Temperung 1 bis 3 Stunden in 
der Blasform gehalten, woraufhin die Form abgekQhlt 
und die fertige Felge 1 entnommen wird. 

Patentanspruche 

1. Metallfelge, insbesondere fur Kraftfahrzeuge, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie mindestens teil- 
weise aus zwei oder mehr an vorgegebenen Stellen 
paarweise verbundenen dunnen Metallblechen (2, 
3, 4, 5, 6) besteht, welche mindestens zum Teil durch 
Erwarmung und Gaszufuhr zwischen die Metall- 
bleche (2, 3; 3, 4; 3, 4, 5, 6) plastisch verformt worden 
sind und mindestens einen durch die Gaszufuhr ge- 
bildeten geschlossenen Hohlraum (8, 8a) begren- 
zen. 

2. Metallfelge nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Metallbleche (2, 3, 4, 5, 6) aus 
einem superplastisch verformbaren Material beste- 
hen. 

3. Metallfelge nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Metallbleche (2, 3, 4, 5, 6) 
an den vorgegebenen Stellen durch Diffusions- 
schweiBen verbunden sind. 

4. Metallfelge nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Metallbleche (2, 3, 
4, 5, 6) zwischen den vorgegebenen Stellen minde- 
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stens teilweise mit einem Trennmittel beschichtet 
sind 

5. Metallfelge nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie als integrales Bau- 
teil aus superplastisch verformten dunnen Metall- 5 
blechen (2, 3, 4, 5, 6) ausgebildet ist 
& Metallfelge nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie mindestens im Be- 
reich ihres an einer Achse befestigbaren Innenteils 
(10) aus mindestens drei dunnen Metallblechen (2, 10 
3, 4) besteht, von denen zwei eine der Achse zuge- 
wandte innere Stirnwand bzw. eine von der Achse 
abgewandte auBere Stirnwand bilden, wahrend 
mindestens ein weiteres Metallblech (3) abwech- 
selnd mit der inneren und der auBeren Stirnwand 15 
verbunden ist 

7. Metallfelge nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die auBere Stirnwand Durchbrechun- 
gen(28)aufweist 

8. Metallfelge nach einem der Anspruche 1 bis 7, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB benachbarte Metall- 
bleche (2, 3; 3, 4) entlang von Kreisb6gen (20) ver- 
bunden sind, welche zu einer Mittelachse (19) der 
Felge (1) konzentrisch sind 

9. Metallfelge nach einem der Anspruche 1 bis 8, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB benachbarte Metall- 
bleche (2, 3; 3,4) entlang von Radien oder Radien- 
abschnitten (21) verbunden sind 

10. Metallfelge nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich von 30 
Durchtrittsoffnungen (31) fur Radboizen (32) ange- 
ordnete Metallbleche (2, 3, 4) urn die Durchtrittsoff- 
nungen (31) herum gegeneinander anliegen und 
miteinander verbunden sind 

11. Metallfelge nach einem der Anspruche 1 bis 10, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich eines Fei- 
genhorns (14, 15) angeordnete Metallbleche (2, 3, 5; 

4, 6) in Umfangsrichtung gegeneinander anliegen 
und miteinander verbunden sind 

12. Metallfelge nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB der geschlossene 
Hohlraum (8a) an das von einem AuBenteil (12) der 
Felge (1) gebildete Reifenbett (1 1) angrenzt 

13. Metallfelge nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der geschlossene Hohlraum (8a) eine 45 
in das Reifenbett (11) mundende Luftdurchtrittsoff- 
nung(38)aufweist 

14. Metallfelge nach Anspruch 13, gekennzeichnet 
durch ein in die Luftdurchtrittsoffnung (38) einge- 
setztes Oberdruckventil (39). so 

15. Verfahren zur Herstellung einer Metallfelge 
nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwei oder mehr dfinne Metall- 
bleche (2, 3, 4, 5, 6) an vorgegebenen Stellen paar- 
weise verbunden und unter Erwarmung und Gas- 55 
zuf uhr zwischen die Metallbleche (2, 3; 3, 4; 3, 4, 5, 6) 
mindestens teilweise superplastisch verformt wer- 
den, wobei zwischen den Metallblechen (2, 3; 3, 4; 3, 

4, 5, 6) mindestens ein geschlossener Hohlraum (8, 
8a)gebildetwird 60 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB benachbarte Breitseitenflachen der 
Metallbleche (2, 3, 4, 5, 6) an den vorgegebenen 
Stellen durch DiffusionsschweiBen verbunden wer- 
den. 65 
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